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© Eine Vorrichtung zum Sortieren von Altgias in 
seine einzelnen Farbkomponeten besitzt einen Bre- 
cher zur Zerkleinerung des Altglases, einen dem 
Brecher nachgeordneten Klassierer fur die Bildung 
von Fraktionen untereinander etwa gleichgro/ter 
BruchstUcke, eine Vereinzelungseinrichtung, die die 
Bruchstucke vereinzeit, eine Farberkennungseinrich- 
tung, die die Farbe der Bruchstucke erkennt bzw. 
bestimmt und eine pneumatische Trenneinrichtung, 
die eine Zufuhrung der farblich erkannten BruchstUk- 
ke zu zugeordneten Sortierbehaltern vornimmt. Au- 
flerdem ist eine Gieitrutsche vorgesehen, an der die 
Farberkennungseinrichtung sowie die pneumatische 
Trenneinrichtung angeordnet sind. Die pneumatische 
Trenneinrichtung weist Druckluftdusen auf, die eine 



Beaufschlagung der passierenden Bruchstucke mit 
Druckiuft in der Gieitrutschenebene, aber senkrecht 
zur Laufbahn ermoglichen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Sortieren von Aitglas. 

Aitglas liegt Ublicherweise in einem Gemisch 
von verschiedenfarbigem Gias vor. FUr eine wirt- 
schaftliche Wiederverwertung des Altglases ist eine 
Trennung in die unterschiedlichen Farbbestandteile 
erforderlich. Dies gilt in besonderem Mafle fQr farb- 
loses Aitglas, da bereits geringe Anteile von farbi- 
gem Glas, wie grUnem oder braunem Glas, eine 
Wiederverwertung zur Herstellung von Gegenstan- 
den aus farblosem Glas ausschlie/ten. Wichtig ist 
fernerhin, dafl bei der Sortierung von Aitglas auch 
die nicht aus Glas bestehenden Bestandteile, wie 
Porzellane, Steingut- oder Keramikteile, sicher aus- 
sortiert werden. 

Aus der EP 0 328 126 A2 sind ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Sortieren von Aitglas 
bekannt, bei dem mittels eines Brechers Bruch- 
stucke mit einer Kantenlange zwischen 5 und 50 
mm hergestellt werden. Diese BruchstUcke werden 
vereinzelt und anschliefiend Farberkennungseinhei- 
ten zugefuhrt, vorzugsweise auf Absorption mes- 
senden Lichtsendern und -empfangern. In Abhan- 
gigkeit von dem Wert des Lichtdurchflusses wer- 
den die BruchstUcke anschlie/tend durch Klappen 
oder andere schwenkbare Teile weichenahnlich auf 
bestimmte Rutschen uberfuhrt und uber die Rut- 
schen nach Farben sortiert in zugeordnete Sortier- 
behalter geleitet. 

Eine derartige Vorrichtung ist bereits erfolg- 
reich getestet worden und hat zu qualitativ sehr 
guten Ergebnissen gefuhrt; der Fremdglasanteil in 
den Weiflglaspartien ist ausgesprochen niedrig und 
erfullt damit die Anforderungen, die von den Glas- 
hutten an die Qualitat sortierter Scherben gesteilt 
werden. 

Grundsatzlich kann durch eine Parallelanord- 
nung beliebig vieler zu den Farberkennungseinhei- 
ten fuhrender Rutschen eine beliebige Anzahl Glas- 
bruchstiicke pro Zeit sortiert werden. WGnschens- 
wert ware es jedoch, die Menge verarbeitbaren 
Glases pro Zeit mit der Anlage weiter zu erhohen, 
ohne dabei Qualitatseinbuflen hinzunehmen oder 
die Anlage vom Platzbedarf her weiter ausdehnen 
zu konnen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah- 
ren und eins Vorrichtung zum Sortieren von Aitglas 
vorzuschlagen, mit der ein gro/terer Durchsatz an 
Altgias bei unverminderter Qualitat des entstehen- 
den Weiflglases erzielt werden kann. 

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgema- 
flen Verfahren dadurch gelost, dafl die vereinzelten 
BruchstUcke uber eine Gleitrutsche laufen, wah- 
rend sie die Farberkennungseinrichtung passieren, 
da/3 sie durch die pneumatische Trenneinrlchtung 
auf der Gleitrutsche in der Gleitrutschenebene, 
aber senkrecht zur Laufbahn beaufschlagt und ne- 
ben der Gleitrutsche aufgefangen werden. 



Eine erfindungsgemaCe Vorrichtung zeichnet 
sich dadurch aus, dafl eine Gleitrutsche vorgese- 
hen ist, an der die Farberkennungseinrichtung so- 
wie die pneumatische Trenneinrichtung angeordnet 
5 sind, und dafl die pneumatische Trenneinrichtung 
Druckluftdusen aufweist, die eine Beaufschlagung 
der passierenden BruchstUcke mit Druckluft in der 
Gleitrutschenebene, aber senkrecht zur Laufbahn 
ermoglichen. 

10 Die Konstruktion aus Klappen bzw. Schwenktei- 

len aus dem Stand der Technik wird demzufoige 
durch eine pneumatische Trenneinrichtung ersetzt 
Dies hat zum einen den Vorteil, dafl die naturli- 
chem Verschleifl unterliegenden mechanischen 
75 Teile wegfallen, die bisher mit den Glasbruchstuk- 
ken in Beruhrung kamen. Zum zweiten kann vorteil- 
hafterweise bei der pneumatischen Trenneinrich- 
tung davon Gebrauch gemacht werden. dafl fur die 
Vereinzelung der Glasbruchstucke ebenfalis eine 
20 Pneumatik mit DruckluftdOsen vorgesehen werden 
kann, insbesondere eine solche, wie sie aus der 
nachveroffentlichten DE 39 14 360 bekannt ist 
Eine zentrale Versorgung mit Druckluft kann dann 
fur beide Teile der Altglasverarbeitungsanlaga ge- 
25 meinsam genutzt werden, was Kosten und Platz- 
aufwand deutlich reduziert. 

Eine pneumatische Trenneinrichtung mit 
Druckluftdusen ermogiicht ein sehr schnelles Rea- 
gieren auf die Me/tergebnisse der jeweils vorge- 
30 schalteten Farberkennungseinrichtung. Daraus 
folgt. dafl die Trenneinrichtung verhaltnismaflig 
nahe an die Metfstelle der Farberkennungseinrich- 
tung heran angeordnet werden kann. Zu beruck- 
sichtigen ist dabei, da/J sich die Glasbruchstucke 
35 mit einer bestimmten Geschwindigkeit bewegen 
und die Farberkennungseinrichtung sowie anschlie- 
flend die pneumatische Trenneinrichtung eine end- 
liche Zeit benotigen, urn die Messung zu verarbei- 
ten und entsprechend reagieren zu konnen. Diese 
40 durchschnittliche Reaktionszeit mu/3 mit einer 
durchschnlttlichen Geschwindigkeit multipliziert 
werden, um den Mindestabstand der Metfsteile der 
Farberkennungseinrichtung und der Position fur die 
Ausschleusung des Glasbruchstucks aus seiner un- 
45 behinderten Bewegungsrichtung festzuiegen. 

Mit einer geeigneten Datenverarbeitungsanlage 
und entsprechenden pneumatischen Trenneinrich- 
tungen kann der Abstand von der Meflstelle zur 
Ausschleusung auf eine Groflenordnung von etwa 
so 20 cm reduziert werden. 

Dies hat folgenden Vorteil: 
Grundsatzlich hat eine Erhohung der Geschwindig- 
keit der Glasbruchstucke den Vorteil, dafl die Men- 
ge des pro Zeit zu verarbeitenden Glases steigt. 
55 Mit hoheren Geschwindigkeiten nimmt aber auch 
die Schwankungsbreite der absoluten Geschwindig- 
keit der einzelnen Glasbruchstucke zu, da diese 
sehr unterschiedlich geformt sein konnen und da- 
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her unterschiedtiche Reibungswerte und Luftwider- 
stande auftreten, die dazu fGhren, da/3 die Glas- 
bruchstucke sich zum vorberechneten Ausschleu- 
sungszeitpunkt nicht exakt am vorberechneten Ort 
befinden. 

Diese Abweichung, die im Extremfall dazu fuh- 
ren, dafl ein auszuschleusendes Teilchen nicht 
richtig erfaflt wird, werden sehr klein gehalten, 
wenn der Abstand von Meflstelle und Ausschleu- 
sungsposition moglichst kurz gehalten wird. 

Durch eine derartige kurze Entfemung wird 
auch zugleich eine zwelte Fehlermoglichkeit besei- 
tigt Der Durchsatz an GlasbruchstUcken steigt na- 
turiich auch mit abnehmenden Abstand der Glas- 
bruchstGcke untereinander. Bestreben ist es daher. 
diese moglichst rasch aufeinanderfolgend durch 
die Meflstelle der Farberkennungseinrichtung pas- 
sieren zu lassen. Wird nun ein bestimmter Abstand 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Teilchen un- 
terschritten, beispielsweise dadurch, da/3 das nach- 
folgende Teilchen schneller lauft als sein Vorgan- 
ger, so kann im Extremfall beim Ausschleusungs- 
vorgang des ersten Teilchens das zweite Teilchen 
noch mit beeinfiuflt werden. Dieses Problem ist 
unabhangig von der Art der Ausschleusungsein- 
richtung (mechanische Klappen oder pneumatische 
Trenneinrichtung). Genugende Sicherheitsabstande 
mUssen also unbedingt eingehalten werden. Je 
kurzer der Abstand der Metfstelle/Ausschfeusung 
ist, desto deutlicher kann einem an der pneumati- 
schen Trenneinrichtung passierenden Teilchen ein 
Meflwert der Farberkennungseinheit zugeordnet 
werden. 

Aus dem Aufsatz "Eiektro-optische Sortierung 
von Altglas" von Andreas Reichert und Dr. Heinz 
Hoberg in: ENTSORGA-MAGAZ1N ENTSOR- 
GUNGSWIRTSCHAFT Heft 3 (1989) Seiten 35 bis 
38 und aus dem Prospekt "ELCOS" der Firma 
Siemens ist eine andere Altglasscherben-Sortie- 
rungsanlage bekannt. Dabei werden aus einem Auf- 
gabebunker Scherben mittels eines Vibroforderers 
auf eine Vereinzelungsrinne aufgegeben. An diese 
Rinne schlieflt sich eine starker geneigte Gleitrinne 
an, auf der die Scherben durch die Schwerkraft 
beschleunigt und dadurch auseinandergezogen 
werden. Am Ende der Gleitrinne passieren die 
Scherben den Farbsensor, gehen dann in den frei- 
en Fall uber und werden aus ihrer Flugbahn durch 
Druckluftventile abgelenkt und in einem separaten 
Fallschacht aufgefangen. 

In einer Sortieranlage gemafl der US-PS 38 02 
558 findet im freien Fall sowohl eine Analyse durch 
Lichtsender und -empfanger als auch ein Ablenken 
aus der Flugbahn durch Luftaussto/J start. 

Ein Ausblasen im freien Fall hat den Nachteil, 
da/3 die sehr unregelmafiig geformten und unter- 
schiedlich schweren Glasbruchstucke je nach ihrer 
jewoiligen Position in der Flugbahn sehr unter- 



schiedlich auf die Beaufschlagung mit Druckluft 
reagieren. Auch nicht beaufschlagte Glasbruchstuk- 
ke weisen abhangig von Gro/te und Form und 
dadurch entstehendem Luftwiderstand sehr unter- 

s schiedliche Flugbahnen auf, da jeweils verschiede- 
ne Parabeln beschrieben werden. Dies beeintrach- 
tigt die Genauigkeit der Anlage und fuhrt zu grofle- 
rer Fehlerhaufigkeit und damit zu einer Verminde- 
rung der Wei/3glasqualitat oder - bei entsprechen- 

io der Erhohung der Anforderungen - zu einer Ver- 
mehrung des falschlich nicht erkannten Wei/igla- 
ses, das als Farbglas sortiert wird und damit zu 
einer Verringerung der WeiBglasausbeute fuhrt. 
Die erfindungsgemafie Losung demgegenuber 

75 fuhrt die pneumatische Ausschleusung der Teil- 
chen aus ihrer Bahn in einem eindeutigeren Lage- 
zustand der BruchstGcke durch, namlich beim Glei- 
ten auf einer schragen Gleitrutsche. Sie werden 
dabei innerhalb der Gleitrutschenebene mit der 

20 Druckluft beaufschlagt, und zwar im wesentlichen 
senkrecht zu ihrer Bahn, das bedeutet, etwa hori- 
zontal. Dabei konnen die Teilchen unmittelbar ne- 
ben der eigentlichen Bahn in Sammelschachten 
aufgefangen werden, so da/3 eine Fehlorientierung 

25 durch wirbelnde oder sich drehende BruchstUcke 
vollig ausgeschlossen ist. Sowie die BruchstUcke 
die eigentliche Gleitrutsche verlassen haben, kon- 
nen sie bereits test zugeordnet werden. 

Durch die Erfindung wird noch ein weiterer 

30 Verbesserungsschritt moglich, der im gleichen Ar- 
beitsgang auch eine Abtrennung von braunem bzw. 
grdnem Glas neben dem Weiflglas ermoglicht. Im 
Stand der Technik nach der EP 0 328 126 A2 war 
hierzu die Farberkennungseinrichtung so ausgerii- 

35 stet, da/3 sie aus ihrer Messung heraus erkannte, 
ob es sich urn Wei/?-, Grun- oder Braunglas oder 
eine nicht definierte Farbe handelte. Diese Me/tein- 
richtung stellte dann alle folgenden Schwenkteile, 
Klappen und anderen weichenahnlichen Elemente 

40 so ein, da/3 am Ende eine Zufuhr der nach Farben 
getrennten Glasbruchstucke zu bestimmten Sortier- 
behSltern erfolgte. Problematisch hierbei ist noch, 
da/3 zwischen der Meflstelle und dem Oberschrei- 
ten der letzten zu durchlaufenden Weiche ein lan- 

45 gerer Zeitraum mit den vorbeschriebenen Nachtei- 
len liegt. Zwar konnten diese Nachteile dadurch 
begrenzt werden, da/3 eine besonders gunstige An- 
ordnung und relative Zuordnung der einzelnen 
Weichenstellungen erfolgt, vom Prinzip her bleibt 

so das Problem jedoch erhalten. 

Im Stand der Technik gemafl dem Aufsatz von 
Reichert und Hoberg dagegen wird eine Abtren- 
nung weiterer nicht weii3er Glasbruchstucke ledig- 
lich als noch nicht realisierte, aber moglicherweise 

55 . durchfuhrbare Variation beschrieben. Hierzu ware 
eine mehrstufige Sortierung mit mehrmaligem 
Durchlaufen der Anlage erforderlich, die in dieser 
vorveroffentlichten Druchschrift auch zur Verbesse- 
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rung der Produktreinheit vorgeschlagen wird. 

Mit einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung wird es jedoch moglich, ohne eine mehr- 
stufige Verarbeitung und mit besonders kurzen Ab- 
standen 2wischen Meflstelle und Ausschleusung 
auch eine Sortierung nach Grtin-, Braun- und son- 
stigem Qlas gleichzeitig mit der Aussortierung des 
Welflglases vorzunehmen. 

Bei einem Verfahren geschieht dies dadurch, 
da/i die BruchstOcke wahrend des Laufens uber die 
Gieitrutsche mehrere Meflpositionen der Farberken- 
nungseinrichtung passieren, wobei abhangig von 
der erkannten Farbe des Bruchstuckes zwischen 
den Positionen der Farberkennungseinrichtung eine 
Ausschleusung durch die pneumatische Trennein- 
richtung zu einem zugeordneten Sammelschacht 
erfofgt. 

Eine zur DurchfUhrung dieses Verfahrens ge- 
eignete Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, da/3 
an der Gieitrutsche aufeinanderfolgend und ab- 
wechselnd Positionen der Farberkennungseinrich- 
tung und Druckluftdtisen der pneumatischen Trenn- 
einrichtung vorgesehen sind, wobei die Positionen 
der Farberkennungseinrichtung jeweils unterschied- 
lich gefarbte Glasanteile erkennen. 

Unter BerGcksichtigung der oben erlauterten 
Sicherheitsabstande, der Gblichen Geschwindigkeh 
ten der Glasbruchstucke und der untereinander 
einzuhaitenden Abstande der Meflpositionen der 
Farberkennungseinrichtung und der jeweils zuge- 
ordneten Druckluftdtisen der pneumatischen Trenn- 
einrichtung kann hier auf einer Strecke von etwa 1 
bis 2 m komplett alles angeordnet werden, was zur 
farblichen Trennung des ungeordneten Anfalls an 
Glasbruchstucken in samtliche Ublichen Farbbe- 
standteile erforderlich ist. 

Bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
davon Gebrauch gemacht worden, da/3 die Kosten 
fur die erforderlichen Metfstellen heutzutage nur- 
mehr gering sind, so da/3 das Vorsehen von bei- 
spielsweise 4 Meflpositionen anstelle der einen aus 
den verschiedenen Sortiervorrichtungen des Stan- 
des der Technik kaum Mehrkosten verursacht. Dar- 
uber hinaus ist jetzt jede einzelne Me/i position nur 
noch zum Erkennen eines ganz bestimmten Farb- 
anteils zustandig; aus einer Messung muJ3 jeweils 
nur geschlossen werden, ob beispielsweise ein 
Glasbruchstuck grun ist Oder nicht. Dabei kann aus 
der Tatsache, da/i ein Glasbruchstuck bis zu einer 
bestimmten Mei3 position vorgedrungen ist, bereits 
automatisch auf die entsprechenden Meflergebnis- 
se an den vorhergehenden Meflstellen ruckge- 
schlossen werden. Dies kann durch geeignete Pro- 
grammierung der die pneumatische Trenneinrich- 
tung steuernden Datenverarbeitung berucksichtigt 
werden. 

Zwischen jeder Meflposition und der zugeord- 
neten Ausschleusung liegt nur der kurzestmogliche 



Abstand, so dafl Fehldeutungen eines Glasbruch- 
stiicks weitestmoglich vermieden sind. 

Die Reihenfolge, mit der die Farberkennungs- 
einrichtung die verschiedenen Farben an den ein- 

6 zeinen Mefl positionen feststellt, kann nach optima- 
len Gesichtspunkten ausgewahlt werden. Da die 
Anforderungen an die optische Reinheit von Weifl- 
glas am hochsten sind, empfiehlt es sich, dlesen 
Bestandteil ais erstes auszusondern. Dabei konnen 

10 besonders hohe Anforderungen gesteiit werden- 

Fur denjenigen Bestandteil an Glasbruchstuk- 
ken, fur den keine Meflpositionen der Farberken- 
nungseinrichtung eine Farbe hat erkennen konnen, 
konnen verschiedene Maflnahmen getroffen wer- 

75 den. Dieser Bestandteil setzt sich zusammen aus 
bestimmten, verhaltnismafiig selten vorkommenden 
Farben, wie etwa blauern Glas, aus stark ver- 
schmutzten Glasbruchstucken, die nicht mehr ein- 
deutig zu identifizieren sind, und aus solchen, die 

20 beispielsweise aufgrund ihrer Grofle oder Form 
nicht eingeordnet werden konnten. Diese Glas- 
bruchstucke konnen entweder getrennt gesammelt 
oder aber auch gegebenenfalls zuvor irgendeinem 
anderen der Bestandteile zugefuhrt werden, fur den 

25 weniger hohe Reinheitsanspruche gelten. 

Es besteht auch die Moglichkeit, in dieser An- 
lage eine Me/Jposition vorzusehen, die die pneuma- 
tische Trenneinrichtung zur Ausschleusung von 
beispielsweise metailischen Bestandteiien veran- 

30 laflt. Zum Ausschleusen dieser Anteile war bisher 
entweder eine separate komplette Anlage erforder- 
lich oder es mu/tte eine manuelle Sortierung erfol- 
gen, wie sie beispielsweise in dem DE 89 13 240 
U1 beschrieben ist. 

35 Als Mefistelle wird dabei anstelle der optischen 

Sensoren der Farberkennungseinrichtung ein Ma- 
gnetsenor oder dgl. elngesetzt. 

Eine Vorrichtung zum optischen Sichten und 
Aussondern von Nichtglasanteilen ist aus der FR 

40 25 76 008 A1 oder der DE 36 12 076 A1 bekannt 
Eine derartige Vorrichtung ist allerdings fur das 
farbliche Erkennen der einzelnen Glesbruchstucke 
nicht geeignet und sondert keramisches Material 
aus. 

45 In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 

der Erfindung sind jeweils hinter den Druckluftdu- 
sen der pneumatischen Trenneinrichtung und vor 
der folgenden Meflposition der Farberkennungsein- 
richtung quer zur Gieitrutsche Lichtschranken vor- 

so gesehen. Diese Lichtschranken stellen das Passie- 
ren von Glasbruchstucken fest. Diese Messung er- 
gibt zusammen mit den Daten der Meflpositionen 
der Farberkennungseinrichtung eine Moglichkeit 
zum Nachprufen, ob ein gerade farblich erkanntes 

55 GJasbruchstOck auch tatsachlich ausgeschieust 
worden ist. Falls dies nicht der Fail sein sollte, 
kann ein entsprechendes Signal an die folgenden 
Meflpositionen ubermittelt werden, urn bestimmte 



4 



7 



EP 0 461 616 A2 



8 



vorgegebene Reaktionen ablaufen zu lassen. So 
kann etwa vorgegeben warden, da/3 ein farblich 
erkanntes, jedoch nicht ausgeschleustes Glas- 
bruchstuck der nachsten qualitativ gewunschten 
GlasbruchstUckmenge zugeordnet wird. Ein etwa 
nicht ausgeschleustes MetallstUck kann dagegen 
bis zum Ende der Gleitrutsche durchlaufen usw. 
Au/terdem konnen ROckschlusse auf Fehlfunktio- 
nen der BlasdUsen der pneumatischen Trennein- 
richtung gezogen werden, gegebenenfalls ein Stop- 
pen der Anlage hergefuhrt Oder andere Ma/Jnah- 
men eingeleitet werden. 

In einer weiteren bevorzugten AusfGhrungsform 
der Erfindung sind neben der Gleitrutsche Samrnel- 
schachte vorgesehen, in denen die ausgeschleu- 
sten GlasbruchstCcke aufgefangen werden. 

Diese Samrnelschachte veriaufen im wesentli- 
chen senkrecht, gegebenenfalls auch leicht abge- 
schrankt, insbesondere etwa senkrecht zu der Glei- 
trutschenebene. 

Ein derartiger Aufbau verringert vor allem die 
Baugrdfle der gesamten Anlage, da kein zusatzli- 
cher Platzbedarf in horizontaler Richtung entsteht, 
da sich die Schachte im wesentlichen unterhalb 
der Gleitrutschen befinden. 

Dabei sind die Wande des Sammelschechts, 
an denen die ausgeschleusten Glasbruchstucke 
auftreffen, so ausgefuhrt, da/3 sie eine Rtickreflek- 
tion des auftreffenden Glasbruchstucks auf die 
Gleitrutsche verhindern. Dies wird moglich durch 
geeignete Wahl des Materials und auch durch eine 
Abschrangung, die eine Reflektion der Glasbruch- 
stucke nach unten, also in Richtung unterhalb der 
Gleitrutschenebene, erzwingt. Zugleich werden die- 
se Wande der Samrnelschachte auswechselbar ge- 
halten, da sie den grdflten Material beanspruchun- 
gen ausgesetzt sind. 

Der Auffangquerschnitt bzw. die GroCe des 
Auffangbereichs der Samrnelschachte in der Glei- 
trutschenebene kann auflerordentlich klein bemes- 
sen werden, da durch die sehr gezlelte und genaue 
Ausschleusung der Auftreffbereich der Glasbruch- 
stucke recht genau vorherbestimmt werden kann. 
Dieses ist eine weiterer Vorteii des sehr kurzen 
Abstandes und vor allem der definierten Lage der 
Glasbruchstucke auf der Gleitrutsche im Moment 
des Ausschleusens. 

Die kleinen Abmessungen gerade in der Glei- 
trutschenebene haben den Vorteii, da/3 verhaltnis- 
rnaflig viele Gleitrutschen platzsparend nebenein- 
ander angeordnet werden konnen, ohne dafl fur die 
Samrnelschachte, die in diesem Falls ja zwischen 
den verschiedenen Gleitrutschen stehen, sehr viel 
Platz beansprucht wird. 

Im folgenden wird anhand der Zeichnung ein 
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung im einzelnen 
beschrieben. 

Es zeigen: 



Figur 1 schaubildartig eine Prinzipderstel- 
lung einer Vorrichtung zur DurchfUh- 
rung des Verfahrens gema/3 der Er- 
findung, 

5 Figur 2 eine perspektivische Darsteilung ei- 
ner erfindungsgema/ten Gleitrutsche 
mit zugehorigen Teilen. 
Gema/3 der Gesamtanordnung nach Figur 1 
wird das anfallende Altglas in Richtung des Pfeiles 

10 1 uber einen Trichter 2 einem Brecher 3 zugefGhrt, 
in welchem das Altglas so zerkleinert wird, da/3 
Oberwiegend Bruchstucke mit einer Kantenlange 
von 5 bis 50 mm entstehen. Das den Brecher 3 
verlassende Altglas gelangt auf einen Forderer 4, 

75 dem eine Reinigungseinrichtung 5 zugeordnet ist. 
Diese Reinigungseinrichtung 5 kann beispielsweise 
mit Luft oder Sandstrahlen Oder ggf. auch mit Was- 
serstrahlen 5a arbeiten und das auf dem Forderer 
4 befindliche Altglas beaufschlagen. Durch diesen 

20 Reinigungsvorgang werden die an den Bruchstuk- 
ken anhaftenden Papierteile sowie der anhaftende 
Staub entfernt sowie auch kleinere Splitter wegge- 
schwemmt. Die Verunreinigungen und Glassplitter 
sowie ggf. der eingesetzte Sand bzw. das Wasser 

25 werden uber eine in der Zeichnung nicht wiederge- 
gebene Abscheide- bzw. Trenneinrichtung gefuhrt 
Es ist auch moglich, anstelle einer separaten 
Reinigungseinrichtung durch Vibrationen einen er- 
heblichen Teil der Verunreinigungen zu entfornen. 

30 Uber des Abgabeende des Forderers 4 gelan- 

gen die auf dem Forderer verbliebenen Bruchstuk- 
ke in einen Klassierer 6, welcher als Siebklassierer 
ausgebildet ist und durch welchen die zugefuhrten 
Glasbruchstucke in mehrere Fraktionen unter- 

35 schiedlich gro/Jer Scherben sortiert werden. Aus 
dem Klassierer gelangen die Bruchstucke mit einer 
Kantenlange unterhalb von 5 mm in den Sammel- 
behalter 7, aus dem sie als Mischglas fur die 
Weiterverarbeitung abgezogen werden konnen. 

40 In die ubrigen Sammelbehalter 8a-8c werden 

der Grofle nach sortlerte Bruchstucke mit Kanten- 
langen von 5 bis 50 mm getrennt gesamrnelt, so 
da/3 3 Fraktionen unterschiedlich gro/3er Scherben 
anfallen, wobei in jeder Fraktion verschiedenfarbige 

45 Glasbruchstucke sowie auch Porzelan-, Ton- und 
Keramikscherben und ggf. auch Metaliteile ge- 
mischt vorhanden sind. 

Die einzelnen Fraktionen aus den Sammelbe- 
haltern 8a-8c werden nunmehr getrennt auf eine 

so Fordereinrichtung 9 uberfuhrt, von der in der Figur 
1 nur eine dargestellt ist. In der Praxis ist jedem 
Sammelbehalter 8a-8c eine derartige Forderein- 
richtung 9 zugeordnet, uber welche die jeweils auf 
diese Fordereinrichtung gelangenden Glasbruch- 

55 stucke in einen Speicherbehalter 10 uberfuhrt wer- 
den. 

Jeder Speicherbehalter 10 ist mit einer Einrich- 
tung zur Vereinzeiung der ihm zugefuhrten Gias- 
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bruchstUcke ausgerustet. In Figur 1 ist eine soiche 
Vereinzelungseinrichtung 1 1 in Form einer mit dem 
Speicherbehalter 10 verbundenen Rutsche darge- 
stellt. Die Vereinzelung der BruchstUcke kann bei- 
spielsweise dadurch erfolgen, dafl der Speicherbe- 
halter 10 als Vibrationsschwingbehalter mit ent- 
sprechend eingebauten Schikanen ausgebildet ist, 
die sicherstellen, da/3 die GlasbruchstUcke aut die 
ais Vereinzelungseinrichtung ausgebildete Rutsche 
11 gelangen und auf der Rutsche dann vereinzeit 
werden. 

Als Vereinzelungseinrichtung ist insbesondere 
die in der nachveroffentlichten deutschen Patentan- 
meldung P 39 14 360 beschriebene Anlage bevor- 
zugt. Sie ermogiicht eine gleichzeitige Versorgung 
mehrerer der im folgenden dargestellen Gleitrut- 
schen mit vereinzelten GlasbruchstUcken. 

Aus der Vereinzelungseinrichtung 1 1 gelangen 
die GlasbruchstGcke auf die geneigt angeordnete 
Gleitrutsche 12. 

Die Gleitrutsche 12 ist mit einem moglichst 
wenig Reibung gegenuber Glas verursachenden 
Material ausgestattet, beispielsweise ebenfalls ei- 
nem Glasboden. 

Langs der Gleitrutsche 12 sind verschiedene 
Einrichtungen vorgesehen. Es handelt sich dabei 
um verschiedene Elemente einer Farberkennungs- 
einrichtung 14 sowie einer pneumatischen Trenn- 
einrichtung 15. 

Die Farberkennungseinrichtung 14 besitzt meh- 
rere Metfstellen 14a, 14b, 14c, die ihrerseits etwa 
aus Lichtsender und -empfanger bestehen. Da- 
durch wird beispielsweise eine Absorptionsmes- 
sung moglich. 

Jede diese Meflpositionen 14a, 14b, 14c der 
Farberkennungseinrichtung 14 erkennt eine andere 
Farbeigenschaft der passierenden Glasbruchstuk- 
ke. Zu diesem Zweck kann entweder bereits die 
Empfindlichkeit des Sensors bzw. das Farbspek- 
trum des Lichtsenders entsprechend eingestellt 
werden, es ist aber zusatzlich oder anstelle dieser 
Maflnahme auch moglich, eine angeschlossene Da- 
tenverarbeitungseinrichtung entsprechend auszuru- 
sten bzw. zu program nnieren. Die Farberkennungs- 
einrichtung 14a sei beispielsweise in der Lage, 
farbloses Glas zu erkennen, die Meflpositfon 14b 
erkennt grunes und die Meflposition 14c braunes 
Glas. 

Zwischen den Meflpositionen der Farberken- 
nungseinrichtung 14 sind jeweils DruckluftdQsen 
15a t 15b, 15c der pneumatischen Trenneinrichtung 
15 angeordnet. Diese befinden sich in der Seiten- 
wand der Gleitrutsche 12 und sind in der Lage, 
Druckluft in der Gieitrutschenebene, aber senkrecht 
zu der Laufbahn der GlasbruchstGcke abzugeben. 
Trim ein solcher Druckluftstrahl auf ein passieren- 
des Glasbruchstuck, wird dieses aus seiner Bahn 
abgelenkt, und zwar zu der Wand, die der mit den 



Druckiuftdusen 15a, 15b f 15c ausgerUsteten Wand 
gegenUber liegt. Dies ist am besten in der perspek- 
tivischen Darstellung der Figur 2 zu erkennen. 

In dieser Wand sind Sammelschachte 16 vor- 
5 gesehen. Diese weisen Offnungen auf, in die die 
Glasbruchstucke eintreten, sofern sie aus ihrer 
Bahn durch die Beaufschlagung mit Druckluft ab- 
gelenkt werden. 

Jeder Meflposition 14a f 14b, 14c der Farber- 
10 kennungseinrichtung 14 ist eine Druckluftduse 15a, 
15b, 15c der pneumatischen Trenneinrichtung 15 
nachgeordnet. Erkennt eine Meflposition ein Glas- 
bruchstuck der von ihr zu erkennenden Farbe, 
weist sie die ihr nachgeordnete Druckluftduse der 
rs pneumatischen Trenneinrichtung 15 an, dieses 
Glasbruchstuck auszuschleusen, indem es mit 
Druckluft beaufschlagt wird. Da der Abstand zwi- 
schen den Elementen 14a, 15a usw. sehr kurz ist, 
die Geschwindigkeit der GlasbruchstUcke aufgrund 
20 der wenigen Freiheitsgrade auf der Gleitrutsche 
unter sehr konstanten Bedingungen nur geringe 
Variationen aufweist und damit im wesentlichen 
vorhersehbar ist, kann der Zeitpunkt, der zwischen 
dem Passieren der MeGposition und dem erreichen 
25 der Druckluftduse der pneumatischen Trenneinrich- 
tung 15 vergeht, sehr exakt vorhergesagt werden 
und die DruckluftdUsen damit im richtigen Moment 
in Tatigkeit treten. Dies ist wichtig, damit die Glas- 
bruchstGcke in moglichst rascher Folge atifeinan- 
30 der bearbeitet werden konnen. Ein nicht beauf- 
schlagtes Glasbruchstuck, das also nicht ausge- 
schleust werden soli, erreicht die nachste MeGposi- 
tion 1 4b usw. 

Das ausgeschleuste Glasbruchstuck dagegen 
35 trifft aufgrund der sehr exakt vorherzusagenden 
aufleren Bedingungen genau in die Offnung des 
Sammelschachts 16, aus dem es nicht auf die 
Gleitrutsche zuruckprallt, da dies durch die ent- 
sprechende geometrische Form und Materialbe- 
40 schaffenheit der Wande des Sammelschachts 16 
verhindert wird. Der im wesentlichen senkrecht zur 
Gieitrutschenebene verlaufende Sammelschacht 16 
fuhrt das Glasbruchstuck unter die Gieitrutschen- 
ebene und dort zu einem Sortierbehalter 17. Dieser 
45 kann beispielsweise aus einem Laufband bestehen, 
das die GlasbruchstGcke aus mehreren Samrnel- 
schachten verschiedener Gleitrutschen auffangt 
und abtransportiert. 

Samtliche GlasbruchstUcke aus diesen Sam- 
50 rnelschachten sind dabei jeweils von einer Farbe. 

Als zusatztiche Sicherung ist hinter der Druck- 
luftduse 15a, 15b, 15c der pneumatischen Trenn- 
einrichtung jeweils eine Lichtschranke 18a, 18b, 
18c vorgesehen, die pruft, ob das auszuschieusen- 
55 de Teilchen tatsachlich nicht mehr auf der Gleitrut- 
sche 12 ist bzw. umgekehrt, ob ein nicht auszu- 
schieusendes Teilchen auch tatsachlich nicht aus- 
geschleust wurde. Dies ist durch geeignete elektro- 
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nische Verbindung der Lichtschranke mit der Farb- 
erkennungseinrichtung 14 zu erreichen. Die ent- 
sprechenden Teiie der Datenverarbeitungseinheit 
sind nicht dargestellt. 

In der dargestellten Ausfuhrungsform ist vor 5 
den Metfpositionen der Farberkennungseinrichtung 
14 noch eine weitere Meflposition 19 fUr einen 
Metalldetektor vorgesehen, der beispielsweise auf 
induktiver und magnetischer Basis arbeiten kann. 
Er pruft. ob ein passierendes Bruchstuck mogli- 10 
cherweise metallisch ist und schleust Uber eine 
DruckluftdUse 15d derartige metallische Bruchstuk- 
ke vorab aus, ebenfails Uber einen Sammelschacht 
16. 

15 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Sortieren von Altglas mit fol- 
genden Schritten: 

a) Das Altglas wird in Bruchstucke zerklei- 20 
nert, 

b) die BruchstUcke werden der Grofle nach 
in mehrere Fraktionen unterteilt, 

c) die Bruchstucke werden vereinzelt, 

d) die vereinzelten Bruchstucke werden ei- 25 
ner Farberkennungseinrichtung (14) zuge- 
fUhrt 

e) und miltels einer pneumatischen Trenn- 
einrichtung (15) abhangig von der erkannten 
Farbe zugeordneten Sortierbehaltern zuge- 30 
fUhrt, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die verein- 
zelten Bruchstucke uber eine Gleitrutsche 
(12) laufen, wahrend sie die Farberken- 35 
nungseinrichtung (14) passieren, dafi sie 
durch die pneumatische Trenneinrichtung 
(15) auf der Gleitrutsche (12) in der Gleitrut- 
schenebene, aber senkrecht zur Laufbahn 
mit Druckluft beaufschlagt und neben der 40 
Gleitrutsche aufgefangen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Bruchstucke wahrend des 
Laufens Uber die Gleitrutsche (12) mehrere 45 
Metf positionen (14a,14b,14c) der Farberken- 
nungseinrichtung (14) passieren, wobei abhan- 
gig von der erkannten Farbe des Bruchstuckes 
zwischen den Positionen (14a,14b,14c) der 
Farberkennungseinrichtung (14) eine Aus- so 
schleusung durch die pneumatische Trennein- 
richtung (15) zu einem zugeordneten Sammel- 
schacht (16) erfoigt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafi die BruchstUcke zwischen je 
einer Ausschleusungsposition der pneumati- 
schen Trenneinrichtung (15) und einer Position 



der Farberkennungseinrichtung (14) auf das 
Passieren einer vorbestimmten Kontrollposition 
hin Uberpruft werden, um das ordnungsgema- 
tfe Ausschleusen zu uberwachen. 

4. Vorrichtung zum Sortieren von Altglas mit ei- 
nem Brecher zur Zerkleinerung von Altglas, 
einem dem Brecher nachgeordneten Kiassierer 
fur die Bildung von Fraktionen untereinandor 
etwa gleichgro/ter BruchstGcke, einer Verein- 
zelungseinrichtung, die die Bruchstucke ver- 
einzelt, einer Farberkennungseinrichtung, die 
die Farbe der BruchstUcke erkennt bzw. be- 
stimrnt, und mit einer pneumatischen Trenn- 
einrichtung, die eine Zufuhrung der farblich 
erkannten Bruchstucke zu zugeordneten Sor- 
tierbehaltern vornimmt, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 eine Gleitrutsche (12) vorgese- 
hen ist, an der die Farberkennungseinrichtung 

(14) sowie die pneumatische Trenneinrichtung 

(15) angeordnet sind, und da/3 die pneumati- 
sche Trenneinrichtung (15) Druckluftdusen 
(15a,15b,15c) aufweist, die eine Beaufschla- 
gung der passierenden Bruchstucke mit Druck- 
luft in der Gieitrutschenebene, aber senkrecht 
zur Laufbahn ermoglichen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl an der Gleitrutsche (12) 
aufeinanderfolgend und abwechselnd Positio- 
nen (14a,14b,14c) der Farberkennungseinrich- 
tung (14) und Druckluftdusen (15a,15b,15c) der 
pneumatischen Trenneinrichtung (15) vorgese- 
hen sind, wobei die Positionen der Farberken- 
nungseinrichtung (14) jeweils unterschiediich 
gefarbte Glasanteile erkennen. 

6- Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 jeweils hinter den Druck- 
luftdusen der pneumatischen Trenneinrichtung 
(15) und vor der folgenden Meflposition der 
Farberkennungseinrichtung (14) quer zur Glei- 
trutsche (12) Lichtschranken vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daO ne- 
ben der Gleitrutsche (12) Sammelschachte 
(.16) zum Auffangen der ausgeschleusten Glas- 
bruchstucke vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Sammelschachte (16) 
im wesentlichen senkrecht zu der Gieitrut- 
schenebene angeordnet sind. 
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